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(54) Tide: METHOD OF PRODUCING A FLAT COMMUTATOR 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PLANKOMMUTATORS 
(57) Abstract 

In order to produce a fiat commutator, a metal 
support member, fonning segment carrier parts (3), is 
provided with a hub (4) made from pressed material, 
forming a complete cover for the cylindrical delimiting 
surface of a central bore (7) in the support member. 
An annular disc of carbon is connected to the segment x 
carrier parts (3) such that it is electrically conductive -i 
and mechanically rigid. The annular disc is then divided 
into segments (11) according to the segmentation of the 
support member. Before the hub (4) is integrally formed 
in the region forming the abutment surface (9) for the 
annular disc on the side remote from the abutment side, 
the support member is provided with identical grooves 
(3*) which extend radially from the edge (8) of the 
central bore to the outer edge and are mutually offset 
in each case by the angle defined by the segmentation 
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(57) Zusanunenfassung 



f ^ m'^'^'AT^ eines Plankommutators wild ein metallischer. Scgmenttragteile (3) bildcnder Tragerkoiper mit eincr aus Pn-Rcr^ff 
geformten Nabe (4) untcr B.ldung einer vollstSndigen Abdeckung der zyUndrischen Begienzungsflache einer «nS^erBohmno 7^^^^ 
Tragk&rpcts venehen Mit den Segmenttragteacn (3) wenlen clektrisch leitead und mShanisch fest einrRin^S aSTohS.tS 
vcrbunden imd danach die Ringscheibe entsprechend der Segmentiening des Tragerkoraers in Segmente fl ) eeteTh n»>i^ ^ 

abgekchrten Scte mit sich .n radialer Richtung vom Rand (8) der zentralen Bohrung bis zum SuBeren Rand ersSkenden tw=^ 
den durch die Segmentiening definierten Wlnkel gegencinander versetzten. gleich ausgebildeten Nuten nM7prJhP„ a^?r- 1 . 
dem Verbindcn der Ringscheibe mit den Segn,e„t^|teilen (3) der TiSgerkaJer in deSi Sg^^^^^^^ 

Bereich von der Anlageseite her in seiner Dicke so weit reduziert, bis alle Segmenttragteile f3) voUstandl^di.rrh hTm 't''".'^'^" 
voneinandergetrennt sind und die die Nuten Q") filllende PieBcnass^ (13) in derTnlSS (g fST^^ 



LEDIGUCH ZVR INFORMATION 

AnnreM^^^ gl"!"ei^'?S-^:°^"S^^ -temationale 



AM 


Armenien 


AT 


Osierreich 


AU 


Australicn 


B6 


Barbados 


BE 


Belgien 


BF 


Burkina Faso 


BG 


Bulgarien 


BJ 


Benin 


BR 


Brasilien 


BY 


Belarus 


CA 


Kanada 


CF 


Zentrale Afrikanische Rcpublik 


CG 


Kongo 


CH 


Schweiz 


CI 


C6te d'lvoire 


CM 


Kamenin 


CN 


China 


cs 


Tschechoslowakci 


cz 


Tschechische Republik 


DE 


Deutschland 


DK 


Dancmaik 


EE 


Estland 


ES 


Spanicn 


FI 


Finnland 


FR 


Frankreich 


GA 


Gabon 



GB 


Vereinigtes Kfinigreich 


GE 


Geoigien 


GN 


Guinea 


GR 


Griechenland 


HU 


Ungam 


IE 


Irland 


IT 


Icalien 


JP 


Japan 


KE 


Kenya 


KG 


Kii^gisistan 


KP 


Dcmofcratischc Volksrepublik Korea 


KR 


Rcpublik Korea 


KZ 


Kasachstan 


LI 


Liechtenstein 


LK 


Sri Lanka 


LR 


Liberia 


LK 


Litauen 


LU 


Luxemburg 


LV 


Lettland 


MC 


Monaco 


MD 


Republik Moldau 


MG 


Madagaskar 


ML 


Mali 


MN 


Mongolet 


MR 


Mauretanifn 


MW 


Malawi 



MX 


Mexiko 


•VE 


Niger 


NL 


Niederlandc 


NO 


Nonvcgcn 


NZ 


Neuseeland 


PL 


Polen 


PT 


Portugal 


RO 


RumAnien 


RU 


Russische Foderaiion 


SD 


Sudan 


S£ 


Schwcden 


SG 


Singapur 


SI 


Siowcnien 


SK 


Slowakei 


SN 


Senegal 


sz 


Swasiiand 


TD 


Tschad 


TG 


Togo 


TJ 


Tadschikistan 


TT 


Trinidad und Tobago 


UA 


Ukraine 


UG 


Uganda 


US 


Vereinigte Staaten von Amcrika 


uz 


Usbekistan 


VN 


Vietnam 



wo 97/03486 



PeT/EP96/02706 



Beschreibung: 



Verfahren zur Herstellung eines Plan kom mutators 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Plankommutators, da: 
die Merkmale des Oberbegriffs des Anspruches 1 aufweist. 

Wenn ein Kommutator in einer fiir Kupfer aggressiven Umgebung, beispiels- 
weise in rriethanolhaltigem Treibstoff fur Kraftfahrzeuge, verwendet wird, ist es 
ubiich, als Material fiir die Kommutatorsegmente Kohlenstoff vorzusehen. Diese 
Kohlenstoffsegmente miissen jedoch von Segmenttragteilen aus Kupfer getragen 
warden, urn ohne Schwierigkeiten die Wicklungsenden der Rotorwicklung mit 
den Segmenten verbinden zu konnen. 

Es ist zwar ein Verfahren zur Herstellung eines Kohle-Plankommutators bekannt 
(DE 40 28 420 A1), das einen Komnnutator ergibt, bei dem alle Bereiche des 
aus Kupfer bestehenden Tragerkorpers mit Ausnahme der Anschlufthaken 
vollstandig von den Kohlesegmenten und der Preftmasse bedeckt sind. Deshalb 
genugt dieser Kommutator hochsten Anspruchen. Seine Herstellung ist jedoch 
relativ teuer. 
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Wesentlich kostengunstiger ist ein bekanntes Verfahren der eingangs genannten 
Art (US 5,255,426), bei dem nach dem Anformen der Nabe an den Tragerkor- 
per die aus Kohlestoff bestehende Ringscheibe auf die Segmenttragteile aufgelo- 
tet wird und dann sowohl die Ringscheibe als auch der Tragerkorper durch 
Trennschnitte segmentiert wird. Nachteilig ist bei diesem Kommutator jedoch, 
daB die Schnittflachen des Tragerkorpers, also die die Luftspalte begrenzenden 
Seitenflachen der aus Kupfer bestehenden Segmenttragteile, freiliegen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung 
eines Plankommutalors der in Rede stehenden Art anzugeben, das einen Kom- 
mutator liefert, der frei von diesem Nachteil ist, und sich dennoch kostengiin- 
stig ausfuhren laBt. Diese Aufgabe lost ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruches 1. 

Dadurch, dad die Dicke des Tragerkorpers bis zur vollstandigen Trennung der 
Segmenttragteile voneinander reduziert wird, ehe die Ringscheibe mit den 
Segmenttragteilen verbunden wird, brauchen die Trennschnitte, mittels deren 
die Ringscheibe segmentiert wird, riur letztere zu durchtrennen. Da auBerdem 
die Materialpartien der PreSmasse, welche die im Tragerkorper vorgesehenen 
Nuten ausfullen, eine Breite haben, die groBer ist als die bei der Segmentierung 
der Ringscheibe gebildeten Luftspalte, schlieBen sich diese Luftspalte an die 
PreBmasse zwischen den Segmenttragteilen an, so daB letztere durch die Trenn- 
schnitte nicht freigelegt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt die Dickenreduzierung durch 
ein Abdrehen. Dabei wird zweckmaBigerweise aus der die Begrenzungsflache 
der zentralen Bohrung bedeckenden Materialpartie der PreBmasse eine uber die 
Aniageflache fiir die Ringscheibe iiberstehende Zentrierbuchse fur die Ring- 
scheibe geformt, was zu einer Reduzierung der Fertigungskosten beitragt. 



1 
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Urn die aus Kohlenstoff bestehende Ringscheibe auf die Segmenttragteile aufio- 
ten 2u kbnnen, ist es notwendig, die der Lotschicht zugewandte Seite der 
Ringscheibe zu metallisieren. Ubiicherweise wird dabei eine dunne Kupfer- 
schicht aufgedampft. Mochte man vermeiden, da(5 diese dunne Kupferschicht 
mit einer agressiven Umgebung des Kommutators in Beruhrung kommt, weii sie 
im Luftspalt freiliegt, kann man statt der Kupferschicht eine Silberschicht auf- 
dampfen oder ab die Kupferschicht mit einer Silberschicht galvanisch uberzie- 
hen. Ebenso kann man die Aniageflache der Segmenttragteile mit einer dunnen 
Silberschicht uberziehen. Sofern man auRerdem noch ein Silberlot verwendet, 
ist jeglicher Kontakt zwischen der agressiven Umgebung und dem den Trager- 
teil bildenden Kupfer ausgeschlossen. 

Im folgenden ist die Erfindung anhand von zwei in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen im einzelnen erlautert. Es zeigen 



Fig. 1 einen Langsschnitt eines ersten Ausfuhrungsbeispiels, 

Fig. 2 eine uhvollstandig dargestellte Draufsicht auf die Mantelflache 
des ersten Ausfuhrungsbeispiels in Richtung des Pfeiles X der 
Fig. 1, 

Fig. 3 einen Langsschnitt eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels mit stark 
vergroBert dargestellten Metallschichten im Bereich der- Verbin- 
dung zwischen den Kohlesegmenten und den Segmenttragtei- 
len, 

'ig. 4 eine unvollstandig dargestellte Draufsicht auf die Mantelflache 
des zweiten Ausfuhrungsbeispiels in Richtung des Pfeiles X, 
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Fig. 5 eine gegenuber den Fig. 1 bis 4 in verkleinertem MaRstab und 
nur zur Halfte dargestellte Draufsicht auf den Tragkorper, 

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI - VI der Fig. 5, 

Fig. 7 eine im MaSstab der Fig. 5 dargestellte Draufsicht auf die 

Stirnseite des Tragkorpers nach dem Entfernen der Stege zwi- 
schen den Segmenttragteilen. 

Aus einem Kupferflachband oder dergleichen wird zur Herstellung eines Trag- 
korpers eine Platine ausgestanzt, welche die Form einer Kreisringscheibe hat, 
von deren auf^erem Rand im Abstand voneinander und gleichmafiig uber den 
Umfangverteilt angeordnete Zungen 1 radial abstehen. Die Zahl der Zungen ist 
gleich der Anzahl der Segmente des herzustellenden Plankommutators gewahlt. 
In die kreisrunde, zentrale Offnung der Kreisringscheibe ragen in radialer 
Richtung eine der Zahl der Zungen 1 entsprechende Zahl von Fingern 2, 
welche wie die Zungen 1 voneinander getrennt sind und in gleicher Winkella- 
ge wie die Zungen 1 gleichmaBig iiber den Umfang verteilt angeordnet sind. je 
eine der Zungen 1 und einer der Finger 2 ist einem der aus der Kreisringschei- 
be zu bildenden Segmenttragerteile 3 zugeordnet, und zwar derart, daB die 
Symmetrieebenen der Zunge 1 und des Fingers 2 in der Symmetrieebene des 
Segmentes 3 liegen. 

Bei dem Stanzvorgang werden auf derjenigen Seite der Kreisringscheibe, an die 
spater eine Nabe 4 aus PreBmasse angeformt wird, Nuten 3', im Ausfuhrungs- 
beispiel durch FlieUpressen, eingepragt, die sich in radialer Richtung vom 
inneren zum auBeren Rand der Kreisringscheibe erstrecken und bei dem ferti- 
gen Kommutator die Segmenttragteile voneinander trennen. Die Tiefe der 
Nuten 3' ist so gewahlt, daB die den Nutgrund bildenden Stege 3" moglichst 
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dCinn sind, jedoch zunachst die Segmenttragteile 3 noch in der durch die 
Kreisringscheibe bestimmten Ebene halten. 

In einem folgenden Arbeitsgang werden die Zungen 1 unter Bildung von 
Wandelementen einer zylindrischen Buchse um 90° gegenuber dem mit ihr 
einstuckig ausgebildeten Segmenttragteil 3 abgebogen. AuBerdem werden 
Hakenelemente 5, die zunachst vom freien Ende jeder Zunge 1 mittig in ra- 
dialer Richtung abstehen, in der entgegengesetzten Richtung um mehr als 90° 
abgebogen, so daB sie, wie Fig. 1 zeigt, beim fertigen Kommutator je einen 
Haken fur den AnschluB der Rotorwicklung bilden. 

Die Finger 2 werden ebenfalls um mehr als 90°/ jedoch in derselben Richtung 
wie die Zungen 1 abgebogen zur Bildung von Verankerungselementen. SchlieB- 
lich werden noch, wie Fig. 1 ebenfalls zeigt, von der Innenseite jedes abgebo- 
genen Fingers 2 Verankerungselemente 6 abgespalten, das mit der Zunge 1 
einen spitzen Winkel einschlieBt. 

Nunmehr wird an diejenige Seite des Tragerkorpers, zu der hin die Nuten 4 
offen sind, die aus PreBmasse bestehende Nabe 4 angeformt. Die Nabe 4 weist 
eine im Ausfuhrungsbeispiel gestufte Nabenbohrung 7 auf, die im Bereich der 
Segmenttragteile 3 ihren kleinsten Durchmesser hat, der, wie Fig. 1 zeigt, 
deutlich kleiner ist als der Durchmesser der Begrenzungsflache 8 der zentralen 
Offnung des Tragerkorpers. Die Begrenzungsflache 8 wird deshalb vollstandig 
von der PreSmasse bedeckt, die die Nabe 4 bildet. Wie Fig. 1 erkennen laftt, 
erstreckt sich die Nabe 4 in axialer Richtung uber die von der Be- 
grenzungsflache 8 definierte Ringzone hinaus. Fig. 2 zeigt ferner, daft die die 
Nabe 4 bildende Prefimasse die Nuten zwischen den Segmenttragteilen 3 mit 
je einer Materialpartie 13 vollstandig ausfiillt. 
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Nunmehr wird der Tragkorper auf der der Nabe 4 abgekehrten Seite auf einer 
Drehmaschine so weit abgedreht, bis die Stege 3" zwischen den Segmenttrag- 
teilen 3 vollstandig entfernt und die die Nuten fiillende PreBmasse zu der 
bearbeiteten Flache 9 bin vollig frei liegt. Bei dieser Bearbeitung wird aus dem 
in axialer Richtung uber den Tragerkorper uberstehenden Endabschnitt der 
Nabe 4 eine Zentrierbuchse 10 gebildet, die uber die bearbeitete Flache 9 in 
axialer Richtung ubersteht und einen AuBendurchmesser hat, der geringfugig 
kleiner ist als der Innendurchmesser der Begrenzungsflache 8. 

Unter Zwischenlage einer Silberlotschicht wird nunmehr eine aus Kohlenstoff 
gepreBte Ringscheibe, deren Innendurchmesser an den AuBendurchmesser der 
Zentrierbuchse 10 angepaSt ist, auf die bearbeitete Flache 9 aufgelegt. Zuvor 
wurde die Ringscheibe 1 1 auf der der Lotschicht zugekehrten Seite metallisiert, 
und zwar im Ausfuhrungsbeispiel durch Aufdampfen von Kupfer. Nunmehr 
wird die Ringscheibe 1 1 auf die durch die bearbeitete Flache 9 gebildeten 
Aniageflachen der Segmenttragteile 3 aufgelotet. 

Danach wird die Ringscheibe durch radiale Schnitte in die Kommutatorsegmen- 
te 1 1 unterteilt. Wie Fig. 2 zeigt, ist die Weite dieser Schnitte, durch welche 
die Luftspalte 12 zwischen den Kommutatorsegmenten 1 1 gebildet werden, 
wesentlich geringer als die Breite der Materialpartien 13 der PreBmasse, welche 
diezunachst vorhandenen Nuten des Tragkorpers ausgefullt haben und dann 
beim Abdrehen des Tragkorpers freigelegt worden sind. Ferner zeigt Fig. 2, daB 
die Trennschnitte auf die Mitte der Materialpartien 13 ausgerichtet sind und in 
diese geringfugig eindringen. 

Zum SchluB wird die freiliegende Seite der Kommutatorsegmente 11, welche 
die Burstenlaufflache 14 bildet, geringfugig abgedreht, urn sicherzustellen, dafi 
die Burstenlaufflache 14 glatt ist und in einer radialen Ebene des Kommutators 
liegt. 
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Nachdem der Kommutator auf der Welle eines Motors festgelegt und die 
Rotorwicklung mit den Hakenelementen 5 mechanisch fest und elektrisch 
leitend, vorzugsweise durch VerschweiBen, verbunden worden ist, wird der 
Kommutator auf seinem Umfang in einen Kunststoff eingebettet, welcher voll- 
standig die AuBenseite der Zungen 1 und vorzugsweise eine angrenzende 
Ringzone der Kommutatorsegmente 1 1 sowie die Hakenelemente 5 abdeckt. 
Die Segmenttragteile 3 einschlieSlich der Hakenelemente 5 sind deshalb vor 
dem Zutritt aggressiver Stoffe geschutzt, weshalb der Kommutator auch bei- 
spielsweise fur den Antriebsmotor einer Treibstoffpumpe verwendet werden 
kann, bei welcher der Kommutator mit dem Treibstoff in Beruhrung kommt, 
auch dieser Methanol enthalt. 

Sollte es storend sein, daB die seitlichen Rander der auf die Ringscheibe aufge- 
dampften Kupferschicht in den LuftspaUen 12 freiliegen und hier in Beruhrung 
mit dem den Kommutator umgebenden Medium kommen konnen, kann man, 
wie die Fig. 3 und 4 zeigen, statt Kupfer eine dunne Silberschicht 15 auf die 
Ringscheibe aufdampfen oder die aufgedampfte Kupferschicht mit einer galva- 
nisch aufgebrachten Silberschicht zu iiberziehen. 

Ferner kann vorsorglich die bearbeitete Flache 9 des Tragerkdrpers mit einer 
Silberschicht 16 bedeckt werden, beispielsweise durch Galvanisieren. Wenn 
dann auBerdem die Lotschicht 1 7 aus einem Silberlot besteht, kann es auch in 
den Luftspalten 12 nicht mehr zu einem Kontakt des den Kommutator umge- 
benden Mediums mit Kupfer kommen, wie vor allem Fig. 4 deutlich erkennen 
laBt. 

Da das AusfCihrungsbeispiel gemaB den Fig. 3 und 4 im ubrigen sich nicht von 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemaS den Fig. i und 2 unterscheidet, wird auf die 
zu letzterem gemachten AusfCihrungen hinsichtlich weiterer Einzelheiten Bezug 
genommen. 
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Patentanspruche: 



Verfahren zur Herstellung eine Plankommutators, bei dem ein metalli- 
scher, Segmenttragteile bildender Tragerkorper mit einer aus PreBstoff 
geformten Nabe unter Bildung einer vollstandigen Abdeckung der zylin- 
drischen Begrenzungsflache einer zentralen Bohrung des Tragerkorpers 
versehen, mit den Segmenttragteilen elektrisch leitend und mechanisch 
fest eine Ringscheibe aus Kohlenstoff verbunden und danach die Ring- 
scheibe entsprechend der Segmentierung des Tragerkorpers in Segmente 
geteiltwird, 

dadurch gekennzeichnet, dall 

a) der Tragerkorper vor dem Anformen der Nabe (4) in dem d?e An- 
lageflache (9) fur die Ringscheibe bildenden Bereich auf der der 
Aniageseite abgekehrten Seite mit sich in radialer Richtung vom 
Rand (8) der zentralen Bohrung bis zum auSeren Rand erstrecken- 
den, urn jeweils den durch die Segmentierung definierten Winkel 
gegeneinander versetzten, gleich ausgebildeten Nuten (3') versehen 
wird, die zu der der Aniageseite abgekehrten Seite hin offen sind, 
eine Tiefe haben, die kleiner ist als die Dicke des Tragerkorpers, und 
eine Breite aufweisen, die groBer ist als die durch die Teilung der 
Ringscheibe in die Segmente (11) vorhandenen Luftspalte (12), 
b) vor dem Verbinden der Ringscheibe mit den Segmenttragteilen (3) 
der Tragerkorper in dem die Aniageflache (9) fiir die Ringscheibe 
bildenden Bereich von der Aniageseite her in seiner Dicke so weit 
reduziert wird, bis alle Segmenttragteile (3) vollstandig durch die 
Nuten elektrisch voneinander getrennt sind und die die Nuten (3') 
fullende PreBmasse (13) in der Aniageflache (9) freiliegt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Dickenre- 
duzierung durch Abdrehen erfolgt und dabei aus der die Begrenzungs- 
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flache (8) der zentralen Bohrung bedeckenden Materialpartie der.PreEmas- 
se eine uber die Aniageflache (9) uberstehende Zentrierbuchse (10) fur die 
Ringscheibe geformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die mit 
den Segmenttragteilen (3) zu verbindende Flache der Ringscheibe mit 
Silber bedampft oder zunachst mit Kupfer bedampft und dann mit einer 
Silberschicht (15) Liberzogen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB nach dem Trennen der Segmenttragteile (3) deren Aniageflache (9) fur 
die Ringscheibe mit einer diinnen Schicht aus einem gegen Methanol 
unempfindiichen Material, vorzugsweise Silber, uberzogen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dad die Ringscheibe mittels Silberlot auf die Segmenttragteile (3) aufgelo- 
tet wird- 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dad, ausgehend von einer ausgestanzten Platine mit die Segmenttragteile 
(3) radial nach auden verlangernden, voneinander getrennten Zungen (1), 
an deren freies Ende sich je ein Hakenelement (5) anschliedt, diese Zun- 
gen (1) zu V^/andelementen einer zylindrischen Buchse geformt werden. 



7. 



Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dad an die nach 
innen weisende Seite der Wandelemente wenigstens je ein nach innen 
abstehendes Verankerungselement (6) angcformt wird. 



8. 



Motor mit einem durch ein Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
hergestellten Kommutator. 
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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSCECENSTANDES 
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Wahrcnd dcr intemationaien Recherche koafuldertc clcktronnchc Datenbank (Nan\e dcr Datenbank und evtl. vcrwendete Suchbcgnffc) 
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